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сталью, является выбор угла наклона при разделки кромок, а также 
выбор способа сварки и параметров режимов. 
Была выполнена автоматическая дуговая сварка под флюсом 
порошковой лентой марки БРХ1 на Ст3.  Угол наклона кромки медной 
пластины был использован 60 градусов, для стальной пластины 
разделка не использовалась. Сварка производилась с предварительным 
подогревом до температуры 300 С, вылет порошковой ленты 50 мм 
при сварочном токе 800-850А, напряжение 30-32В, скорость сварки 
составляла 20м/ч под флюсом АН-60. При сварке наблюдалось 
отклонение дуги в сторону стальной пластины, при том, что 
порошковая лента  располагалась над медной кромкой. Сварное 
соединение было получено, но можно предположить, что на смещение 
дуги подействовали ферромагнитные свойства стальной пластины, то 
есть возникло так называемое магнитное дутьё. 
В целом не смотря на сложность получения сварного соединения 
между медным сплавом и сталью этот процесс представляется 
возможным при соблюдении целого ряда условий, таких как 
параметры режима, температура предварительного подогрева, угол 
разделки кромок, а также выбор сварочных материалов. 
 
РАЗРАБОТКА ПРОГРАММНО-АППАРАТНОГО КОМПЛЕКСА 
АВТОМАТИЗАЦИИ РАЗРЫВНОЙ МАШИНЫ 2167 Р-50 
В.В. Бурлака, докторант, к.т.н., В.Г. Кисляк, мастер производственного 
обучения, ГВУЗ «ПГТУ» 
Разрывная машина 2167 Р-50 предназначена для испытания 
пластмасс, резины, текстильных материалов, черных и цветных 
металлов и других материалов на растяжение, сжатие, изгиб, 
малоцикловую усталость по перемещению активного захвата и 
нагрузке при нормальной температуре.  
Авторами выполнена модернизация электронного блока 
управления разрывной машины. Разработанный блок управления 
содержит: полууправляемый тиристорный реверсивный выпрямитель 
мощностью 1,6 кВт (для питания двигателя постоянного тока 
независимого возбуждения) с цифровым стабилизатором скорости по 
ЭДС тахогенератора; подсистему считывания информации с 
квадратурного энкодера; усилитель сигнала тензорезисторного моста; 
управляющий однокристальный микроконтроллер ATMEL 
ATMEGA48. Использование современной элементной базы позволило 
выполнить блок малогабаритным и встроить его в корпус 
испытательной установки. 
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Управление работой машины осуществляется с персонального 
компьютера с применением разработанного авторами 
специализированного программного обеспечения (ПО). ПО 
обеспечивает управление скоростью деформации образца и запись в 
реальном времени (частота дискретизации около 17 Гц) следующих 
параметров: скорость вращения двигателя, ток якоря двигателя, угол 
поворота вала квадратурного энкодера (для определения изменения 
линейных размеров образца), сигнал с тензомоста, положение 
конечных выключателей (для предотвращения перемещения рабочих 
органов машины в нештатное положение). Для снижения уровня 
помех и наводок во всех каналах измерения аналоговых сигналов 
применена цифровая фильтрация, использован sinc-фильтр с нулями 
на частоте 50 Гц и ее гармониках.  
Управляющее ПО разрывной машины позволяет экспортировать 
данные измерений в пакеты MathCAD и EXCEL для дальнейшей 
обработки и визуализации. 
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А.Д. Размышляев, проф., д.т.н., П.О. Выдмыш, аспирант, ГВУЗ «ПГТУ» 
Известно, что применение поперечного магнитного поля (ПОМП) 
значительно повышает производительность расплавления 
электродного металла при дуговой сварке и наплавке. Однако нет 
данных о возможности применения ПОМП при сварке стыковых 
соединений из сталей и сплавов, которые являются ферромагнетиками.  
В настоящей работы выполняли исследования для вариантов 
стыковых соединений С29, С18, С25 и С4. 
Для сварных соединений С29, С18 и С25 брали 2 пластины из 
стали Ст3сп толщиной 16 мм с зазором и выполняли углубление 
(полость) по размерам сварочной ванны, полученным выплеском 
ванны при сварке. Полюса (стержни) устройства ввода (УВ) ПОМП 
устанавливали поперек оси ванны.  
Установлено, что для соединений типа С29 уровень индукции 
значителен и составляет порядка 25…30 мТл.  
Установлено, что уровень индукции в зоне шва для типа 
соединения С18 составил 24…40 мТл, что достаточно для управления 
геометрией шва при сварке под флюсом. 
